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Abstract: 

DE 19611245 A 

The method includes the step of heating a gas included in a space between two glass panels to a 
predetermined temperature and a predetermined pressure before sealing, so that limiting catena for ; 
glass deformation and/or a glass tension, caused by climatic environmental conditions, are upheld. T 
pressure of the included gas is preferably equal to the environmental air pressure. 

The filling gas is preferably taken from a storage tank (1) into a heating unit (2), a measurement 
arrangement (3) determines the temperature of the gas, the environmental air pressure is determined 
through a second measurement arrangement (4), the gas is heated or cooled to the predetermined 
temperature, whereby the actual temperature of the gas is determined and, if necessary, controlled 
continuously through a third measurement arrangement (5), and the space between the panels (6) is 
sealed. 

USE/ADVANTAGE - For windows, especially with integrated devices, such as blinds. Prevents gla 
deformation and/or tension caused by climatic environmental conditions, effectively. 
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® Verwendung kontrolliert konditionierter Gase zur FuIIung von Mehrscheibenisolierglas 

® Der Einsatz eines kontrolliert kondrtionienen Fullgases bet 
der Herstetlung von Mehrscheibenisolierglasern ertaubt die 
definierte Einstellung der Herstellbedingungen unabhangig 
von der Umgebungstemperatur und dem umgebenden Luft- 
druck. Durch die entsprechende Auswahl der Fullgastempe- 
ratur unter Berucksichtigung des aktuellen Luftdrucks kon- 
nen Druckverhaltnisse im Mehrscheibenisolierglas geschaf- 
fen werden, die die Deformatdonen und Spannungen im Glas 
und Dichtstoff fur die GbJichen Temperatur- und Luftdruck- 
bedingungen im Verlauf der Nutzung des Mehrscheibeniso- 
lierglases minimieren. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
von Mehrscheibenisolierglasem, bei dem das in dem 
Scheibenzwischenraum oder in den Scheibenzwischen- 
raumen eingeschlossene Gas vor dem Versiegeln des 
Scheibenrandverbundes auf eine vorgegebene Tempe- 
ratur und einen vorgegebenen Druck gebracht wird. 
Die Erfindung betrifft weiterhin ein Mehrscheibeniso- 
lierglas, hergesteilt nach dem erfindungsgemaBen Ver- 
fahren. 

Bei der Herstellung von Mehrscheibenisolierglas 
wird der Inhalt des Scheibenzwischenraums unter den 
zum Zeitpunkt der Fertigung herrschenden Tempera- 
tur- und Luftdruckbedingungen hermetisch einge- 
schlossen. Bedingt dadurch kdnnen im Verlauf der Nut- 
zung derartig hergestellter Mehrscheibenisotierglaser 
bei nacbiolgenden klimatiscben Anderungen von Tem- 
peratur und Luftdruck Druckverhaitnisse im Scheiben- 
zwischenraum auftreten, die zu Deformationen im Glas 
und damit auch zu Spannungen im Glas und Dichtstoff 
fuhren. Erfolgt beispielsweise wahrend der Nutzung der 
Isolierglaser durch Wettereinflusse eine Erwarmung der 
Mehrscheibenisolierglaseinheit, so bauchen die Schei- 
ben aus, bei einer Abkuhlung unter die Fertigungstem- 
peratur tritt eine Einbauchung auf. Entsprechendes gilt 
auch bezuglich des Einflusses des auBeren Luftdruckes: 
Sinkt der umgebende Luftdruck unter den zum Zeit- 
punkt der Fertigung, so bauchen die Glaser nach aufien 
aus, bei einem hoheren Umgebungsluftdruckgegenuber 
der Fertigung tritt ein Einbauchen nach innen auf. Herr- 
schen bei der Herstellung des Mehrscheibeoisoliergla- 
ses extreme klimatische Bedingungen, z. B. hohe Luft- 
temperatur und niedriger Luftdruck, so treten bei ent- 
gegengesetzten klimatischen Bedingungen wahrend der 
Nutzung, z. B. tiefe Temperatur und hoher Luftdruck, 
extrem hohe Deformationen und Spannungen im Glas 
und Dichtstoff auf. Tritt im Scheibenzwischenraum ein 
Temperatur- und/oder Luftdruck-bedingter Oberdmck 
auf, so fuhrt diese Druckerhdhung zu Biegespannungen 
und zu Deformationen der Glastafeln. Durch dieses 
"Ausbauchen" vergroBert sich das Volumen des Schei- 
benzwischenraums, diese VolumenvergroBerung fuhrt 
zu einem Druckabbau, so daB sich ein Gleichgewicht 
zwischen Umgebungsdruck einerseits und Innendruck 
im Scheibenzwischenraum und Glasspannung anderer- 
seits einstellt. Im umgekehrten Fall einer Temperatur- 
und/oder Luftdruck-bedingten Unterdruckbildung im 
Scheibenzwischenraum fuhrt dies ebenfalls zu Biege- 
spannungen und zu Deformationen der Glastafeln, da- 
mit verkleinert sich das Volumen des Scheibenzwi- 
schenraums und daraus folgt eine Druckerhdhung. Die 
mathematischen Grundlagen bezuglich der Deforma- 
tion der Glaser und des sich einstellenden Innendruckes 
sind ausfuhrlich bei P.R. Kuffner, "Reflexionsverzerrun- 
gen an Isolierglasern , \ Glas und Rahmen, Heft 17/1981, 
S. 101 1 ff beschrieben worden. 

Fur eine "Durchschnittsscheibe" von etwa 1 m x 1 m 
bestehend aus zwei 4 mm starken Glastafeln mit einem 
Scheibenzwischenraum von 12 mm Abstand zeigen der- 
artige Berechnungen, daB es bei einwandfreier Vergla- 
sungstechnik keine Probleme gibt, auch wenn man noch 
eine eventuelle Windlast mit berucksichtigt Das Glas ist 
in dieser GroBe nahezu vollig "biegeschlaff und baut 
deshalb den inneren Oberdruck weitgehend durch Glas- 
deformation ab. Ein deutlich anderes Verhalten wird 
jedoch bei Scheiben mit wesentlich kleineren Kanten- 
langen beobachtet, oder wenn der Scheibenaufbau un- 
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symmetrisch erfolgt, d h. eine Glastaf el eine wesentlich 
gro&ere Scbichtdicke aufweist. Insbesondere fuhren die 
oben beschriebenen Deformationen bei speziellen An- 
wendungsformen von Mehrscheibenisolierglasern zu 

5 Problemea Die DE-A-29 21 608 beschreibt z. B. Zwei- 
Scheibenisolierglaser, bei denen in den Scheibenzwi- 
schenraum Sonnenjalousien eingebaut sind. Urn eine 
stdrungsfreie Auf- und Abwartsbewegung dieser einge- 
bauten jalousien unter alien klimatischen Bedingungen 

10 gewahrleisten zu kdnnen, darf der Scheibenzwischen- 
raum, d h. die lichte Weite zwischen den beiden oder 
mehreren Scheiben des Mehrscheibenisolierglasver- 
bundes an keiner Stelle durch Einbauchung so stark 
vermindert werden, daB die Bewegung der Jalousien 

is behindert wird. In der Regel darf daher die Scheiben- 
zwischenraumbreite auch bei ungunstigen klimatischen 
Bedingungen urn nicht mehr als 20% nach innen einbau- 
chen, vorzugsweise sollte diese Einbauchung noch ge- 
ringer sein. 

20 Es wurde jetzt gefunden, daB bei Verwendung eines 
Gases mit vorgegebener Temperatur und vorgegebe- 
nem Druck zur Fullung des Scheibenzwischenraums bei 
Mehrscheibenisolierglasern bewirkt, daB die vorgege- 
benen Grenzkriterien fur die Glasdeformation und/ 

25 oder Glasspannung, die durch die klimatischen Umge- 
bungsbedingungen hervorgerufen werden, eingehalten 
werden kdnnen. Prinzipiell ist es dabei moglich, entwe- 
der den Druck des Fiillgases in dem Scheibenzwischen- 
raum definiert einzusteilen oder aber die Temperatur 

30 des Fiillgases oder beides. Vorzugsweise wird jedoch 
die Temperatur des Fiillgases in einer Temperiereinheit 
eingestellt, da dieses mit geringerem technischen Auf- 
wand verbunden ist Durch eine zweckmaBige Auswahl 
der Fullgastemperatur unter Berucksichtigung des aktu- 

35 ell bei den Herstellungsbedingungen herrschenden 
Luftdruckes kdnnen im Mehrscheibenisolierglas nach 
der Versiegelung Druckverhaitnisse geschaffen werden, 
die die Deformationen und Spannungen im Glas und 
Dichtstoff fur die ub lichen Temperatur- und Luftdruck- 

40 bedingungen, denen derartige Mehrscheibenisoliergla- 
ser im Verlauf ihrer Nutzung ausgesetzt sind, minimi e- 
ren. Der Vorteil der kontrolliert eingestellten Fullga- 
stemperatur ist die Minimierung von Spannungen im 
Glas und im Dichtstoff und die Minimierung von Defor- 

45 mauonen des Glases, wodurch auch dessen Reflexions- 
verzerrungen reduziert werden. Ein weiterer Vorteil 
der Minimierung der Deformation des Glases ist die 
problemlose Nutzung des Scheibenzwischenraums z. B. 
zum Anbringen von Sonnenschutzjalousien. 

so Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist somit ein 
Verfahren zur Herstellung von Mehrscheibenisoliergla- 
sern, bei denen das in dem Scheibenzwischenraum ein- 
geschlossene Glas vor dem Versiegeln des Randverbun- 
des auf eine vorgegebene Temperatur und einen vorge- 

55 gebenen Druck gebracht wird, so daB die Grenzkrite- 
rien fur die Glasdeformation und/oder Glasspannung, 
hervorgerufen durch die klimatischen Umgebungsbe- 
dingungen, eingehalten werden. 
Mehrscheibenisolierglaser im Sinne dieser Erfindung 

60 bestehen aus mindestens zwei Glasplatten, die in ihrem 
Randbereich durch einen Abstandshalter ("Spacer") so- 
wie in der Regel durch Kleb- und Dichtstoffe in einem 
deflnierten Abstand gehalten werden. Dabei haben die 
Kleb-/Dichtstoffe im wesentlichen zwei Funktionen: 

65 Zum einen dienen sie als Gas- und Wasserdampfsperre 
zwischen dem Scheibenzwischenraum und der Umge- 
bungsluft, weiterhin bewirken sie den mechanischen Zu- 
sammenhalt der so verbundenen Glasplatten. Mehr- 
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scheibenisolierglaser im Sinne dieser Erfindung kdnnen 
zusatzlich im Scheibeninnenraum noch weitere Schei- 
ben aus Glas und/oder Kunststoff enthahen, auBerdem 
konnen die einzelnen Glasplatten aus Verbundglas be- 
stehen. 5 

Als Fullgas, das in den Schelbenzwischenraum einge- 
schlossen ist, konnen alle hierfur in der Isolierglastech- 
nik verwandten Gase eingesetzt werden, beispielhaft 
genannt seien Kohlendioxid, Methan, die Edelgase Ar- 
gon, Neon, Helium, Krypton, Xenon sowie insbesondere io 
Schwefelhexafluorid oder auch im einfachsten Fall Luft 
oderStickstoff. 

Die Fuliung des Scheibenzwischenraums von Mehr- 
scheibenisolierglasern mit den verschiedenen Gasen, 
insbesondere getrockneten Gasen, zur Erhohung der 15 
Warmedammung bzw. zur Erhohung der SchaHdam- 
mung ist an sich bekannt und bereits Gegenstand zahl- 
Ioser Veroffentlichungen und Patentanmeldungen ge- 
wesea Angaben fur von Luft verschiedene Fullgase fur 
Mehrscheibenisolierglaser finden sich z. B. in der DE- 20 
A-24 61 531, DE-A-42 31 424, DE-A-44 10 784 oder der 
EP-A-410890. 

Verfahren zum FuiJen von Isolierglasscheiben mit 
Fullgas werden z. B. in der DE-A-41 00697, DE- 
A-40 22 185 oder der DE-A-43 27 977 beschrieben, wo- 25 
bei insbesondere Vorrichtungen beschrieben werden, 
die das wirtschaftliche Verdrangen der Luft in dem 
Scheibenzwischenraum ermoglichen solien. Hinweise 
auf Glasdeformationen und/oder Glasspannungen, her- 
vorgerufen durch die klimatischen Umgebungsbedin- 30 
gungen wahrend der Nutzung der Mehrscheibenisolier- 
glaser sind diesen Schriften nicht zu entnehmen. 

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein Ver- 
fahren zur Herstellung von Mehrscheibenisolierglasern, 
bei dem das in dem Scheibenzwischenraum eingeschlos- 35 
sene Gas vor dem Versiegeln des Randverbundes des 
Mehrscheibenisolierglases auf eine vorgegebene Tem- 
peratur und einen vorgegebenen Druck gebracht wird, 
so daB die erforderiichen Grenzkriterien fur die Glasde- 
formation und/oder Glasspannung, hervorgerufen 40 
durch die klimatischen Umgebungstemperaturen bei 
der Nutzung des Isolierglases, eingehalten werden kon- 
nen. 

In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform be- 
inhaltet das erfindungsgemaBe Verfahren zur Gasful- 45 
lung der Scheibenzwischenraume die folgenden Verfah- 
rensschritte: 

(a) das Fiillgas gelangt aus einem Speicherbehalter 

in eine Temperiereinheit, 50 

(b) eine MeBeinrichtung ermittelt die Temperatur 
des in die Temperiereinheit strdmenden Gases, 

(c) der Umgebungsluftdruck wird durch eine MeB- 
einheit ermittelt, 

(d) die zur Erreichung der vorgegebenen Tempera- 55 
tur des Fuligases notwendige Heiz- oder Kfihllei- 
stung der Temperiereinheit wird ermittelt und ein- 
gestellt, 

(e) das gektlhlte oder aufgeheizte Fflllgas stromt in 
den Scheibenzwischenraum der Mehrscheibeniso- eo 
Uerglaseinheit, wobei die tatsachliche Temperatur 
des Fuligases durch eine weitere MeBeinrichtung 
ermittelt wird und ggf. die KuhlVHeizleistung der 
Temperatureinheit nachgeregelt wird, und 

(f) anschlieBend der Scheibenzwischenraum versie- 65 
gelt wird. 

Eine weitere bevorzugte Ausfuhrungsform des erfin- 



dungsgemaBen Verfahrens verwendet eine elektroni- 
sche Rechnereinheit, die die erforderliche Heiz- oder 
Kuhlleistung der Temperiereinheit aus den Signalen der 
MeBeinrichtungen fur die Eingangstemperatur des Full- 
gases sowie die Temperatur des temperierten Fuligases 
und dem Umgebungsluftdruck ermittelt und selbsttatig 
einstellL 

Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung 
ist eine Mehrscheibenisolierglas-Eiiiheit, hergestellt 
nach dem erfindungsgemaBen Verfahren. 

Bei den bevorzugten Ausfuhrungsformen des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens hat also das Fullgas im 
Scheibenzwischenraum der Isolierglaseinheit den glei- 
chen Druck wie der Umgebungsluftdruck zum Zeit- 
punkt der Fertigung und die Temperatur des Fuligases 
wird gemaB den erforderiichen Grenzkriterien einge- 
stellt. Prinzipiell kann auch der Druck des Fuligases auf 
einen vom Umgebungsluftdruck abweichenden Wert 
eingesteUt werden, dieser Weg erfordert jedoch einen 
hoheren apparativen Aufwand wahrend der Befullung 
und insbesondere wahrend der Versiegelung. 

Fur das erfindungsgemaBe Verfahren zur Gasf iillung 
konnen alle an sich bekannten Fullgase Verwendung 
finden, so daB sich die Auswahl des verwendeten Fuliga- 
ses nach den gewunschten Endeigenschaften in bezug 
auf Warmedammung, Schalldammung und Preis der fer- 
tigen Isolierglaseinheit richtet 

Die bevorzugten Ausfuhrungsformen des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens solien nun anhand der Zeichnun- 
gen naher erlautert werden. 

Die Fig. 1 ist eine schematische Darstellung der we- 
sentlichen Komponenten fur die Temperierung des 
Fuligases. 

Die Fig. 2 zeigt einen Ausschnitt aus einer Mehrschei- 
benisolierglaseinheit in einer semiperspektivischen 
Schnittz eichnung. 

In der Fig. 3 ist die Temperaturverteilung an einer 
Isolierglaseinheit schematisch dargestellL 

Die Fig. 4 zeigt die maximale Einbauchung einer Iso- 
lierglaseinheit bei vorgegebenen klimatischen Umge- 
bungsbedingungen in Abhangigkeit von den klimati- 
schen Bedingungen bei deren Herstellung. 

Wie in Fig. 1 dargestellt, gelangt das Fullgas aus sei- 
nem Speicherbehalter (1) in eine Temperiereinheit (2). 
Diese Temperiereinheit ist vorzugsweise ein an sich be- 
kannter Warmetauscher, der mit einer regelbaren Kuhl- 
und Heizeinrichtung versehen ist, so daB das Fullgas auf 
eine vorgegebene Temperatur gebracht werden kann. 
Aus den aktuellen MeBdaten fur den tatsachlich herr- 
schenden Umgebungsluftdruck der MeBeinrichtung (4) 
und der Eingangstemperatur des Fuligases, gemessen an 
der MeBeinrichtung (3) wird die erforderliche Kuhl- 
oder Heizleistung errechnet, die zur Erzielung der vor- 
gegebenen FQllgastemperatur erforderlich ist- Gleich- 
zeitig wird die so ermittelte Kuhl-/Heizleistung an der 
Temperiereinheit eingestellt Vorzugsweise wird diese 
Errechnung und Einstellung durch eine (hier nicht dar- 
gestellte) elektronische Rechner- und Regeleinheit 
durchgefuhrL Das so temperierte Fullgas wird in den 
Scheibenzwischenraum (6) der Mehrscheibenisolier- 
glaseinheit (7) eingeleitet, wobei die verdrangte Umge- 
bungsluft bei (8) aus dem Scheibenzwischenraum ent- 
weichen kann. Nach vollstandiger Verdrangung der 
Umgebungsluft wird der Scheibenzwischenraum sofort 
verschlossen und versiegelt. 

Die Fig. 2 stellt in halbperspektivischer Darstellung 
eine Schnittzeichnung durch den Randbereich einer 
Mehrscheibenisolierglaseinheit — hier bestehend aus 
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zwei Scheiben — dar. Der Scheibenzwischenraum (6) 
wird dabei durch die beiden Scheiben (9) sowie den 
Randverbund, bestehend aus Abstandshalter ("Spacer") 
and Kleb-/Dichtstoff (11) begrenzt. Dabei kann der Ab- 
standshalter in an sich bekannter Weise aus einem 5 
Kunststoff oder aus einem metallischen Hohlprofil be- 
stehen. In beiden Fallen enthalt der Abstandshalter ubli- 
cherweise ein Molekularsieb als Adsorptionsmittel fur 
den im Scheibenzwischenraum noch vorhandenen bzw. 
durch den Randverbund in ihn hinein diffundierenden jo 
Wasserdampf. Der Kleb-/Dichtstoff (11) kann dabei in 
an sich bekannter Weise entweder aus einem oder aus 
zwei verschiedenen Materialien bestehen. Nach gangi- 
gem Stand der Technik besteht dieser KIeb-/Dichtstoff 
ublicherweise aus einer thermoplastischen Zusanunen- 15 
setzung auf der Basis von Poiy(iso)butylen zur Erzielung 
einer mdglichst wirksamen Wasserdampf-Sperrwirkung 
sowie einem ein- oder mehrkomponentigen Klebstoff 
auf der Basis von Silanpolymeren, Polyurethanen, Poly- 
mercaptanen oder Polysulfiden. 20 

Die erforderliche Tempera tur des Fuligases richtet 
sich nach dem herrschenden Umgebungsluftdruck, den 
Grenzkriterien fur die KJimabedingungen bei der Nut- 
zung der Isolierglaseinheit sowie auBerdem nach den 
Grenzkriterien fur die maximal zulassige Glasde forma- 25 
tion oder Glasspannung. Der Zusammenhang zwischen 
diesen Grenzkriterien fur die KJimabedingungen bei 
Herstellung und Nutzung der Isolierglaseinheit und der 
maximalen Glasde forma tion soli nachfolgend an einem 
konkreten Beispiel geschildert werden: ;o 

Eine Isolierglaseinheit im biegeschlaffen Bereich, d h. 
mit einer ScheibengroBe von > 1 m x 1 m, soli sich im 
Winter bei einer AuSentemperatur von — 18° C und ei- 
nem Luftdruck von 1033 hPa urn nicht mehr als 4 mm 
einbauchea Durch die vorgegebenen Eigenschaften des 35 
Isolierglases wie z. B. Warmeieitfahigkeit, Warme- 
durchgangskoeffizient, ergibt sich eine bestimmte mitt- 
lere Scheibenzwischenraumtemperatur. Fur eine Raum- 
innenternperatur von +20°C ist diese Temperaturver- 
teilung im Isolierglas in der Fig. 3 schematisch darge- +o 
stellt, wobei eine Warmeieitfahigkeit des Glases von 
0,81 W/mJC, ein Warmedurchgangskoeffizient von 1,3 
W/m 2 .K sowie eine Glasdicke von 5 mm zugrunde ge- 
legt wurde. Wie aus der Fig. 3 ersichtlich, betr&gt die 
mittlere Temperatur des im Scheibenzwischenraum ein- 45 
geschiossenen Gases in diesem Beispiel — 1°C 

In der Fig. 4 ist der Zusammenhang zwischen der 
maximalen Einbauchung der Isolierglasscheiben in Ab- 
hangigkeit von dem herrschenden Umgebungsiuftdruck 
bei der Fullung des Isolierglaszwischenraums und der 50 
Temperatur des Fuligases bei der Fullung des Scheiben- 
zwischenraums des Isolierglases bei oben skizzierten 
klimatischen Nutzungsbedingungen dargestellt. Hierbei 
wurden, wie oben geschildert, der herrschende Umge- 
bungsluftdruck bei der Nutzung zu 1033 hPa, die Au- 55 
Bentemperatur zu — 18°C und die mittlere Temperatur 
des Fuligases zu — 1°C angenommen. Fur eine Isolier- 
glaseinheit der Abmessungen 1/) m x 1,0 m bestehend 
aus zwei Scheiben von 5 mm Glass tarke und einem 
Scheibenzwischenraum von 22 mm sowie einer relati- eo 
ven Feuchtigkeit der Gasfullung von 5% gibt die Kurve 
(9) die Linie der maximalen Einbauchung von 4 mm der 
Isolierglaser bei den genannten Klimabedingungen in 
Abhangigkeit von dem herrschenden Luftdruck bei der 
Herstellung sowie der Temperatur des Fuligases bei der 65 
Herstellung wieder. Die durch die Flache (10) oberhalb 
der Kurve (9) begrenzten Herstellbedingungen bezug- 
lich Luftdruck (= Fullgasdruck) und Herstelltempera- 
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tur (— Fullgastemperatur) bewirken dabei eine Einbau- 
chung der Isolierglasscheiben von weniger als 4 mm, die 
durch die Flache (11) charakterisierten Herstellbedin- 
gungen resultieren in einer Einbauchung der Scheiben 
von mehr als 4,0 mm. Will man beispielsweise stets die 
Maximaleinbauchung von 4 mm fur die eingangs -ge- 
nannten KJimabedingungen einhalten, so muB sich die 
Fullgastemperatur nach dem aktuellen Luftdruck ge- 
ma£ Kurve (9) richten, fur einen Luftdruck bei der Her- 
stellung von 1010 hPa folgt z. B. eine Fullgastemperatur 
von +15°C 

Die Zusammenhange zwischen klimatischen Bedin- 
gungen bei Herstellung und Nutzung von Isoliergiasern 
und die daraus resultierende Deformation des Glases 
sowie die Spannungen im Glas und Dichtstoff ohne defi- 
nierte Konditionierung des Fuligases bei der Herstel- 
lung in bezug auf Fulldruck und Fulltemperatur sind bei 
H. Brook, Glas und Rahmen, Heft 24, 1982 (inhaltsgleich 
mit IG-Info, Nr. 103 vom 26.05.1993 der Fa. Teroson) 
beschrieben. Der Inhalt dieser Verdffentlichung ist Teil 
der Offenbarung der vorliegenden Patentanmeldung, 
insbesondere die dort gemachten Ausfuhrungen bezflg- 
lich der mathe matischen Grundlagen der Deformation 
der Glaser und des sich daraus einstellenden Innendruk- 
kes im Scheibenzwischenraum sowie der daraus resul- 
tierenden Scheibendefonnation. Bei H. Brook, Glas und 
Rahmen, Heft 11, 1993, a 624—630 (s. auch inhaltsglei- 
che IG-Info Nr. 102 v. 25.06.1993 der Fa Teroson) finden 
sich Angaben zur Wannedammung von Isolierglas und 
insbesondere zum Temperaturverlauf durch die Isolier- 
glaseinheit bei unterschiedlichen Innen- und AuBentem- 
peraturen. Die Verdffentlichung von H. Brook, Glas- 
welt, Heft 1 und 2, 1985 (s. auch inhaltsgleiche IG-Info 
Nr. 104 der Fa. Teroson vom 23.06.1994) geht auf die 
Zusammenhange zwischen Temperatur und Luftdruck 
sowie daraus resultierende Dnickverhaltnisse und 
Spannungen bei kleinen Mehrscheibenisoliergiasern 
ein. Auch die Offenbarungen der beiden letztgenannten 
Verdffentlichungen sind Bestandteil dieser Patentan- 
meldung. 

Das erfindungsgemafle Verfahren wird insbesondere 
dann eingesetzt, wenn die lichte Weite des Scheibenzwi- 
schenraums unabhangig von den herrschenden klimati- 
schen Bedingungen bestimmte Grenzwerte nicht unter- 
schreiten soil, beispielsweise weil in den Scheibenzwi- 
schenraum mechanisch bewegliche Teile wie z. B. Son- 
nenjalousien eingebaut sind. In diesen Fallen soli sich 
die lichte Weite des Scheibenzwischenraums in der Re- 
gel um nicht mehr als 20% bezogen auf die ursprungli- 
che lichte Weite reduzieren, selbst wenn klimatisch un- 
gtlnsuge Bedingungen herrschen. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von Mehrscheibeniso- 
lierglasem, dadnrch gekennzeichnet, daB das in 
dem Scheibenzwischenraum eingeschlossene Gas 
vor dem Versiegeln auf eine vorgegebene Tempe- 
ratur und einen vorgegebenen Druck gebracht 
wird, so daB die Grenzkriterien fur die Glasdefor- 
mation und/oder Glasspannung, hervorgerufen 
durch die klimatischen Umgebungsbedingungen, 
eingehalten werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadnrch gekenn- 
zeichnet, daB der Druck des eingeschlossenen Ga- 
ses gleich dem Umgebungsluftdruck ist- 

3. Verfahren zur Gasfullung der Scheibcnzwischen- 
raume gemaB Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet 
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durch die Verfahrensschritte 

(a) das Fullgas gelangt aus einem Speicherbe- 
haJter (1) in eine Temperiereinheit (2), 

(b) eine MeBeinrichtung (3) ermittelt die Tem- 
peratur des in die Temperiereinheit (2) stro- 5 
menden Gases, 

(c) der Umgebungsluftdruck wird durch eine 
MeBeinrichtung (4) ermittelt 

(d) die zur Erreichung der vorgegebenen Tem- 
peratur des Fullgases notwendige HeLz- oder 10 
Kuhlleistung der Temperiereinheit (2) wird er- 
mittelt und eingestellt, 

(e) das gekuhlte oder aufgeheizte Fullgas 
stromt in den Scheibenzwischenraum (6) der 
Mehrscheibenisolierglaseinheit, wobei die tat- 15 
sachliche Temperatur des Fullgases durch die 
MeBeinrichtung (5) ermittelt wird und gegebe- 
nenfalls die Kuhl-/Heizleistung der Temperie- 
reinheit nachregelt, 

(f) anschliefiend wird der Scheibenzwischen- 20 
raum (6) versiegelt. 

4. Verfahren gemafi Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die erforderliche Heiz- oder Kuhllei- 
stung der Temperiereinheit (2) durch eine elektro- 
nische Rechnereinheit aus den Signalen der MeB- 25 
einrichtungen (3), (4) und (5) ermittelt und einge- 
stellt wird. 

5. Verfahren nach mindestens einem der vorherge- 
henden den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB sich eine Isolierglaseinheit im biegeschlaffen 30 
Bereich (ScheibengroBe groBer alsl m x 1 m) bei 
einer AuBentemperatur von unter 0°C und einem 
Luftdruck im Bereich von 980 bis 1040 hPa urn 
nicht mehr als 20% der Scheibenzwischenraum- 
breite einbaucht 35 

6. Mehrscheibenisolierglas, hergestellt nach einem 
Verfahren gemaB mindestens einem der vorherge- 
henden Anspruche. 
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